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(57) Die Erfindung betrrfft ein Vertahren zum Sam- 
meln und Abpacken von GegenstSnden, insbesondere 
von Backwaren, in einer Verpackungsaufnahme. Die 
abzupackenden GegenstSnde (2) werden kontinuieriich 
auf einem Transportband (1) herangefuhrt, auf dem sie 
bezogen auf die Transportrichtung in Langsreihen (15) 
und Querreihen (14) auf li eg en, und werden an ein an 
der Stirnseite des Transportband es (1) vorbeigefuhrtes 
Fachband (9) Qbergeben, dessen in Bewegungsrich- 
tung gereihten FScher (10) in mehrere, nebeneinander 
angeordnete Kammern fur die gleichzeitige Einzelauf- 
nahme der eine Querreihe (14) bildenden GegenstSnde 



(2) unterteilt sind. Das Fachband (9) wird in einem 
geschlossenen Umlaufweg uber Fuhrungsrollen 
gefuhrt Die in die Kammern eingebracrrten Gegen- 
stande (2) werden taktweise in Gruppen, welche die 
Gegenstande zumindest einer Querreihe (14) umfas- 
sen, in eine Verpackungsaufnahme (4) uberfuhrt, die 
zur Aufnahme der Gruppe an einer Obergabesteile errt- 
lang des Umlaufweges des Fachbandes (9) positoniert 
worden ist. Gegenstand der Erfindung ist ferner eine 
Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sammeln 
und Abpacken von Gegenstanden, insbesondere von 
Backwaren, in einer Verpackungsaufnahme und eine 
Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens. Verpak- 
kungsaufnahme umfaBt im Rahmen der Erfindung 
Trays, Schachteln und Mehrwegsysteme. 

Bei einem aus DE-A 42 01 080 bekannten Verfah- 
ren werden die abzupackenden Gegenstande einreihig 
auf einem Transportband herangefuhrt und nacheinan- 
der von einem Fachband aufgenommen, das in einem 
geschlossenen Umlaufweg uber Fuhrungsrollen gefuhrt 
wird. Die von dem Fachband nacheinander aufgenom- 
menen Gegenstande werden taktweise in Gruppen aus 
jeweiis mehreren Gegenstanden in eine Verpackungs- 
aufnahme uberfuhrt, die an anderer Stelle entlang des 
Umlaufweges des Fachbandes positioniert worden ist. 
Zur Durchsatzsteigerung kdnnen mehrere Anlagen par- 
allel nebeneinander angeordnet werden (US-A 50 18 
334). Jede der parallel geschalteten Anlagen weist ein 
Transportband sowie eine Ubergabevorrichtung mit 
Fachband auf und beschickt jeweiis eine an einer Uber- 
gabestelle positionierte Verpackungsaufnahme. Auf 
diese Weise ist es moglich, mehrere Verpackungsauf- 
nahmen gleichzertig zu befullen. 

Moderne BackstraBen besitzen ein Kuhlband, auf 
dem Backwaren in Reihen quer zur Transportrichtung 
sowie langs zur Transportrichtung aufliegen. Der 
Abstand zwischen den Backwaren in Querrichtung ist 
Wein und kaum beeinfluBbar. Aus der Praxis ist es 
bekannt, die nebeneinander auf dem Kuhlband auflie- 
genden, jeweiis eine Querreihe bildenden Backwaren 
auf das Transportband einer sertlich von dem Kuhlband 
angeordneten Sammel- und Abpackanlage des 
beschriebenen Aufbaus zu uberfuhren. Sind groBe 
Durchsatzleistungen erforderlich, so konnen zwei Oder 
mehr Anlagen des beschriebenen Aufbaus langs eines 
zur BackstraBe gehdrenden FOrderbandes angeordnet 
werden. Der Abstand der Backwaren-Querreihen auf 
dem Kuhlband bzw. einem zur BackstraBe geh6renden 
FGrderband in Bandiangsrichtung ist beispielsweise mit 
einem Zwischenband, dessen Bandgeschwindigkeit 
veranderbar ist, steuerbar und kann an die Abstande 
der parallel geschalteten Sammel- und Abpackanlagen 
angepaBt werden. Der mit einer Parallelschaftung meh- 
rerer Sammel- und Abpackanlagen verbundene anla- 
gentechnische Aufwand ist jedoch groB. Die parallel 
geschalteten Anlagen mit den dazugehGrenden Trans- 
portbandern fur die abzupackenden Waren und Trans- 
porteinrichtungen fur die Verpackungsaufnahmen 
haben ferner einen erhebiichen Ptetzbedarf. Einer 
Durchsatzsteigerung unter Ruckgriff auf parallel 
geschaltete Anlagen sind daher Grenzen gesetzt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum Sammeln und Abpacken von in Reihen quer 
zur Transportrichtung sowie l&ngs zur Transportrichtung 
auf einem Transportband auffiegenden Gegenstanden 
sowie eine Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens 



anzugeben, bei denen eine hohe Durchsatzleistung 
gewahrleistet ist. Die Anlage soil insbesondere zum 
AnschluB an BackstraBen geeignet sein. 

Gegenstand der Erfindung und Ldsung dieser Auf- 
s gabe ist ein Verfahren zum Sammeln und Abpacken von 
Gegenstanden, insbesondere von Backwaren, in einer 
Verpackungsaufnahme. wobei 

die abzupackenden Geg en stand e kontinuieriich auf 
io einem Transportband herangefuhrt werden, auf 
dem sie bezogen auf die Transportrichtung in 
Langsreihen und Querreihen aufliegen, 

die Gegenstande an ein an der Stirnseite des 
15 Transportband es vorbeigefuhrtes Fachband uber- 
geben werden, dessen in Bewegungsrichtung 
gereihten Facher in mehrere, nebeneinander ange- 
ordnete Kammern fur die gleichzeitige Einzelauf- 
nahme der eine Querreihe bildenden Gegenstande 
20 unterteilt sind, 

das Fachband in einem geschlossenen Umlaufweg 
Qber Fuhrungsrollen gefuhrt wird und 

25 die in die Kammern eingebrachten Gegenstande 
taktweise in Gruppen, welche die Gegenstande 
zumindest einer Querreihe umfassen, in eine Ver- 
packungsaufnahme uberfuhrt werden, die zur Auf- 
nahme der Gruppe an einer Obergabestelle 

30 entlang des Umlaufweges des Fachbandes positio- 
niert worden ist. 

Die Breite des Fachbandes ist an das zu einer Pro- 
duktionsanlage, beispielsweise einer BackstraBe, geho- 

35 rende und durch die Leistung dieser Produktionsanlage 
vorgegebene Transportband angepaBt Das erf indungs- 
gemaBe Verfahren erlaubt es, Gegenstande, die auf 
dem Transportband dicht nebeneinander angeordnet 
sind, gemeinsam aufzunehmen und gemeinsam an 

40 eine Verpackungsaufnahme, beispielsweise einen Ver- 
packungsbehatter, zu ubergeben. Die dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren zugrundeliegende Uberlegung, 
Querreihe fur Querreihe in die Verpackungsaufnahme 
einzubringen, ermdglicht eine beachtliche Steigerung 

45 der Durchsatzleistung einer Sammel- und Abpackan- 
lage ohne den fur eine Parallelschaftung mehrerer Anla- 
gen erforderiichen anlagentechnischen Aufwand. Das 
erfindungsgemaBe Verfahren hat den weiteren Vorteii, 
daB Verpackungsaufnahmen je nach Verpackungs- 

so grOBe wahlweise einreihig Oder mehrreihig beschickt 
werden kdnnen. Dazu bedarf es lediglich der Vorgabe, 
ob ein Fach oder mehrere Facher in die an der Oberga- 
bestelle positionierte Verpackungsaufnahme entleert 
werden. Insofern ist das Verfahren sehr flexibel einsetz- 

55 bar. 

Im Rahmen der Erfindung liegt es. mehrere zu 
einer Gruppe gehdrenden Facher des Fachbandes zeit- 
lich versetzt in cfie bereitgestellte Verpackungsauf- 
nahme zu entleeren. GemaB einer anderen Ausfuhrung 
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des erfindungsgem&Ben Verfahrens werden mehrere 
zu einer Gruppe gehorenden Facher des Fachbandes 
zeitsynchron in die bereitgestellte Verpackungsauf- 
nahme entleert. 

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Anlage 
zur Durchfuhrung des beschriebenen Verfahrens mrt 

einem kontinuierlich angetriebenen Transportband, 
auf dem abzupackende Gegenstande bezogen auf 
die Transportrichtung in Langsreihen und Querrei- 
hen aufliegen, 

einer Transporteinrichtung fur Verpackungsauf nah- 
men und 

einer Ubergabevorrichtung, welche die kontinuier- 
lich herangefuhrten Gegenstande in einer Aufnah- 
mestation aufnimmt und diese in einer 
Beschickungsstation taktweise in Gruppen aus 
jeweils mehreren Gegenstanden in eine dort posi- 
tionierte Verpackungsaufnahme Oberfuhrt. 

wobei die Ubergabevorrichtung ein in einem geschlos- 
senen Umlaufweg uber Fuhrungsroilen gefuhrtes Fach- 
band aufweist das in der Aufnahmestation an der 
Stirnseite des Transportbandes vorbeigef uhrt ist und in 
Transportrichtung gereihte Facher fur die Aufnahme der 
GegenstSnde aufweist, wobei das Fachband als Glie- 
derband ausgef uhrt ist das biegesterfe sowie die Fach- 
bandbreite Oberbruckende GUeder und daran 
angeschlossene Mitnehmer aufweist und wobei die 
Mitnehmer zwischen maschinenfesten, an den Umlauf- 
weg angepaBten Leitelementen gefuhrt sind, welche 
die Facher des Fachbandes in mehrere nebeneinander 
angeordnete Kammern fur die gleichzeitige Einzelauf- 
nahme der eine Querreihe bildenden Gegenstande 
unterteiien. ZweckmaBig weisen die Glieder standard!- 
sierte Abmessungen auf, an die die Mitnehmer in unter- 
schiedlicher Anzahf und mit einer an die 
abzupackenden Gegenstande angepaBter Breite 
anschlieBbar sind. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der Erf indung ist 
dadurch gekennzeichnet daB die Beschickungsstation 
eine an der Innenseite des Fachbandes angeordnete 
AusstoBeinrichtung mit einer der Anzahl der Kammern 
errtsprechenden Zahl nebeneinander angeordneter 
StoBel aufweist, und daB das Fachband in der Beschik- 
kungsstation vertikaJ gefuhrt ist sowie ruckserrjge Sto- 
Belrjffnungen errthait, die wahrend des 
Beschickungstaktes vor den StGSeln posrtioniert sind. 
Besonders hohe Durchsatzleistungen sind erreichbar, 
wenn die AusstoBemrichtung in Langs- und Querreihen 
zur Transportrichtung des Fachbandes gruppierte St6- 
Bel aufweist, die wahrend eines Beschickungstaktes 
synchron oder zeitlich versetzt betatigbar sind. Ein Wei- 
ner zeitlicher Versatz, insbesondere der in Transportein- 
richtung des Fachbandes hirrtereinander angeordneten 
StdBel kann zweckmaBig sein, um eine storungsfreie 
Schtchturtg der reihenweise in den Verpackungsbehai- 



10 



15 



ter eingesetzten Gegenstand e zu gewahrieisten. 

Im folgenden wird die Erf indung anhand einer ledig- 
lich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 
ausfuhiiicher erlautert Eszeigen in schematischer Dar- 
stellung 

Rg. 1 in der Draufsicht eine Anlage zum Sammeln 
und Abpacken von Backwaren in einer Ver- 
packungsaufnahme, 

Rg, 2 eine Seitenansicht der in Fig. 1 dargestellten 
Anlage. und 

Rg. 3 einen Ausschnttt aus einem Fachband der in 
den Rg. 1 und 2 dargestellten Anlage, per- 
spektivisch und in stark vergrdBerter Darstel- 
lung. 



Zum grundsatziichen Aufbau der in den Figuren 

20 dargestellten Anlage gehoren ein kontinuierlich ange- 
triebenes Transportband 1 fur den Airtransport von 
Backwaren 2. eine Transporteinrichtung 3 fur die Zu- 
und Abfuhrung von Verpackungsaufnahmen 4, z.B. Ver- 
packungsbehaiter, sowie eine Obergabevorrichtung 5, 

25 welche die kontinuierlich herangefuhrten Gegenstande 
2 in einer Aufnahmestation 6 aufnimmt und die sie in 
einer Beschickungsstation 7 taktweise in Gruppen aus 
jeweils mehreren Gegenstanden in eine Verpackungs- 
aufnahme 4 uberfuhrt. Die Transporteinrichtung 3 ist 

so vorzugsweise ein servomotorisch angetriebenes Trans- 
portband mit Strdmungsluft-Unterdruckerzeugung. Es 
versteht sich, daB am Produkteinlauf der Anlage nicht 
dargestelrte Egalisier- und Beschleunigungsvorrichtun- 
gen vorgesehen sein kdnnen. 

35 Aufbau und Funktion der Obergabevorrichtung 5 ist 
in Rg. 2 naher dargestellt. Sie umfaBt ein in einem 
geschlossenen Umlaufweg uber Fuhrungsroilen 8 
gefuhrtes Fachband 9 mit in Transportrichtung gereih- 
ten Fachem 10 fur die Aufnahme der Gegenstande 2, 

40 zwei Antriebseinrichtungen 11, 12 fur die Transportbe- 
wegung des Fachbandes 9 in der Aufnahmestation 6 
und in der Beschickungsstation 7 sowie einen Fach- 
bandspeicher 13 zwischen der Aufnahmestation 6 und 
der Beschickungsstation 7. Das Fachband 9 ist mit HiKe 

45 der ersten Antriebseinrichtung 1 1 kontinuierlich ange- 
trieben und fortlaufend durch die Aufnahmestation 6 
gefuhrt Die zweite Antriebseinrichtung 12 pragt dem 
Fachband in der Beschickungsstation 7 periodische 
Geschwindigkeitsanderungen auf, die an die taktweise 

so Beschickung der Verpackungsaufnahmen 4 angepaBt 
and. Im Ausfuhrungsbeispiel ist die Anordnung so 
getroffen, daB ein Abschnitt des Fachbandes 9 mit den 
in den Fachern 10 befindlichen Gegenstande 2 in der 
Beschickungsstation 7 kurzzeitig wahrend des Beschik- 

55 kungshaltes festsetzbar ist, so daB in den Fachern 10 
befindliche Gegenstande 2 an die dort in Ruhe positio- 
nierte Verpackungsaufnahme 4 ubergebbar sind. Der 
Umlaufweg ist durch wegbiidende Versteilung von Fuh- 
rungsroilen 8, welche den Fachbandspeicher 13 bilden, 



BEST AVAILABLE COPY 



0775632A1 I > 



I 



EP 0 775 632 A1 



5 

veranderbar. 

Das Transportband 1 ist Bestandteil einer Back- 
straBe, beispielsweise ein Kuhlband, Oder schlieBt 
unmittelbar an eine BackstraBe an. Der Fig. 1 errtnimmt 
man, daB cfie Backwaren 2 in Reihen 14 quer zur Trans- s 
portrichtung sowie in Reihen 15 langs zur Transport- 
richtung auf dem Transportband 1 aufliegen, wobei 
insbesondere der Abstand zwischen den Backwaren 2 
in Querrichtung sehr klein ist. Das Fachband 9 ist in der 
Aufnahmestation 6 an der Stirnseite des Transportban- io 
des 1 vorbeigefuhrt, wobei die Facher 10 des Fachban- 
des 9 in mehrere nebeneinander angeordnete 
Kammern 16 fur die gleichzeitige Einzelaufnahme der 
eine Querreihe 14 bildenden Backwaren unterteift sind. 

Der Aufbau des Fachbandes 9 ist in Fig. 3 naher is 
dargestellt Die Kammern 16 des Fachbandes 9 sind 
von maschinenfesten, an den Umlaufweg angepaBten 
Leitelementen 17 und zwischen den Leitelementen 17 
gefuhrten, an das Fachband 9 angeschlossenen Mit- 
nehmern 18 begrenzt. Das Fachband 9 ist als Glieder- 20 
band ausgefuhrt welches aus biegesteifen, die 
Fachbandbreite uberbruckenden GHedern 19 besteht. 
Diese besitzen standardisierte Abmessungen, an die 
die Mitnehmer 18 in unterschiedlicher Anzahl und mit 
einer an die abzupackenden Gegenstande angepaBten 25 
Brerte anschlieBbar sind. 

Einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 2 und 3 
errtnimmt man, daB die Beschickungsstation 7 eine an 
der Innenseite des Fachbandes 9 angeordnete Aus- 
stoBeinrichtung 20 mit in Langs- und Querreihen zur 30 
Transportrichtung des Fachbandes gruppierten StCBeln 
21 aufweist Das Fachband 9 ist in der Beschickungs- 
station 7 vertikal gefuhrt und besitzt ruckseitige StoBel- 
6ff nungen 22, die wahrend des Beschickungstaktes vor 
den StoBeln 21 positioniert sind. Die StdBel 21 sind 35 
wahrend des Beschickungstaktes synchron oder zeit- 
lich versetzt betatigbar, wobei die Backwaren aus dem 
Fachband 9 in die Verpackungsaufnahme 4 ausschieb- 
bar sind. 

40 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Sammeln und Abpacken von 
Gegenstanden, insbesondere von Backwaren, in 
einer Verpackungsaufnahme, wobei 45 

die abzupackenden Gegenstande (2) kontinu- 
ierlich auf einem Transportband (1) herange- 
fuhrt werden, auf dem sie bezogen auf die 
Transportrichtung in Ungsreihen (15) und so 
Querreihen (14) aufliegen, 

die Gegenstande (2) an ein an der Stirnseite 
des Transportbandes (1) vorbeigefuhrtes Fach- 
band (9) ubergeben werden, dessen in Bewe- 55 
gungsrichtung gereihten Facher (10) in 
mehrere, nebeneinander angeordnete Kam- 
mern fur die gleichzeitige Einzelaufnahme der 
eine Querreihe (14) bildenden Gegenstande 



(2) unterteilt sind, 

das Fachband (9) in einem geschlossenen 
Umlaufweg uber Fuhrungsrollen (8) gefuhrt 
wird und 

die in die Kammern eingebrachten Gegen- 
stande (2) taktweise in Gruppen, welche die 
Gegenstande zumindest einer Querreihe (14) 
urrrfassen, in eine Verpackungsaufnahme (4) 
uberfuhrt werden, die zur Auf nan me der 
Gruppe an einer Ubergabestelle entiang des 
Umlaufweges des Fachbandes (9) positioniert 
worden ist 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei mehrere zu 
einer Gruppe gehdrenden Facher (10) des Fach- 
bandes (9) zeitfich versetzt in die bereitgestellte 
Verpackungsaufnahme (4) entleert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei mehrere zu 
einer Gruppe gehOrenden Facher (10) des Fach- 
bandes (9) zeitsynchron in die bereitgestellte Ver- 
packungsaufnahme (4) entleert werden. 

4. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der Anspruche 1 bis 3, mit 

einem korrtinuierlich angetriebenen Transport- 
band (1), auf dem abzupackende Gegen- 
stande (2) bezogen auf die Transportrichtung 
in Langsreihen (15) und Querreihen (1 4) auflie- 
gen, 

einer Transporteinrichtung (3) fur Verpak- 
kungsaufnahmen (4) und 

einer Ubergabevoirichtung (5), welche die kon- 
ttnuierlich herangefuhrten Gegenstande (2) in 
einer Aufnahmestation (6) aufnimmt und diese 
in einer Beschickungsstation (7) taktweise in 
Gruppen aus jeweils mehreren Gegenstanden 
in eine dort positionierte Verpackungsauf- 
nahme (4) uberfuhrt 

wobei die Ubergabevorrichtung (5) ein in einem 
geschlossenen Umlaufweg uber Fuhrungsrollen (8) 
gefuhrt es Fachband (9) aufweist das in der Auf- 
nahmestation (6) an der Stirnseite des Transport- 
bandes (9) vorbeigefuhrt ist und in 
Transportrichtung gereihte Facher (10) fur die Auf- 
nahme der Gegenstande (2) aufweist, wobei das 
Fachband (9) als Gliederband ausgefuhrt ist. das 
biegesteife sowie die Fachbandbreite uberbruk- 
kende Glieder (19) und daran angeschlossene Mit- 
nehmer (18) aufweist und wobei die Mitnehmer 
(18) zwischen maschinenfesten, an den Umlauf- 
weg angepaBten Leitelementen (17) gefuhrt sind, 
welche die Facher (10) des Fachbandes (9) in meh- 
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rere nebeneinander angeordnete Kammern (16) fur 
die gleichzeitige Einzelaufnahme der eine Quer- 
reihe (14) bildenden Gegenst&nde (2) unterteilea 

5. Aniage nach Anspruch 4, wobei die Glieder (19) s 
standardisierte Abmessurtgen aufweisen, an die 
die Mitnehmer (18) in unterschiedlicher Anzahl und 
mil einer an die abzupackenden Gegenstande (2) 
angepaBten Breite anschliefibar sind. 



6. Aniage nach Anspruch 4 Oder 5, wobei die Beschik- 
kungsstation (7) eine an der Innenseite des Fach- 
bandes (9) angeordnete AusstoBeinrichtung (20) 
mit einer der Anzahl der Kammern (16) entspre- 
chenden Zahl nebeneinander angeordneter St66el is 
(21) aufweist und wobei das Fachband (9) in der 
Beschickungsstation (7) vertikal gefuhrt ist sowie 
ruckseitige StdBeldffnungen (22) enthart, die w&h- 
rend des Beschickungstaktes vor den StbBeln (21) 
positioniert sind. 20 

7. Aniage nach Anspruch 6, wobei die AusstoBern- 
richtung (20) in LSngs- und Querreihen zur Trans- 
portrichtung des Fachbandes gruppierte StdBel 
(21) aufweist, die wahrend eines Beschickungstak- 25 
tes synchron oder zeitlich versetzt bet&tigbar sind. 
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